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@ Verfahren zum Auswalzen von metailischen Werkstoften, insbesondere Bandmaterial, und Walzwerk zur Ausibung des
Verfahrens.

@ Metallische Werkstoffe, insbesondere Bandmaterial soll
mittels mindestens je einer oberen und einer unteren
Arbeitswalze (1,2} so ausgewalzt werden, daR bei ausrei-
chender Stabilitit des Walzprozesses durch Verbesserung
der Schmierung und damit Verringerung der Reibung ein
geringer Kraft- und Leistungsbedarf erreicht, zugleich aber
auch eine erhdhte Stichabnahme bei sonst gleichen Waizbe-
dingungen gewdhrleistet wird. Dieses Ziel ist dadurch
erreichbar, daR die Walzgut- (Einlauf-und/oder Ausiauf-)
geschwindigkeit (Vw) von auBerhalb des oder der Geriiste
gefuhrt. bzw. bestimmt wird und zugleich die Walzenum-
fangsgeschwindigkeiten {(Vo, Vu) auf Werte eingestelit wer-
den, die die Walzgutgeschwindigkeit (V) am Walzgutaustritt
des Walzspaltes (iberschreiten und/oder die Walzgutge-
schwindigkeit (Vg) am Walzguteintritt unterschreiten.
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Verfahren zum Auswalzen von metallischen Werkstoffen,
insbesondere Bandmaterial, und Walzwerk zur Ausiibung des
Verfahrens

Die Brfindung betrifft ein Verfahren zum Auswalzen von
metallischen Werkstoffen, insbesondere Bandmaterial,
mittels mindestens je einer oberen und einer unteren
Arbeitswalze und hat ferner ein Walzwerk zur Ausiibung
des Verfahrens zum Gegenstand.

Bei dem in der Praxis am weitesten verbreiteten Verfah-
ren zum Auswalzen von metallischen Werkstoffen, insbe-
sondere Bandmaterial, werden die beiden auf das Walzgut
einwirkenden Arbeitswalzen so angetrieben, daB sie {iber-
einstimmende Walzenumfangsgeschwindigkeiten aufweisen, also

in einem Geschwindigkeitsverhdltnis 1 : 1 zueinander
stehen.

Dieses bekannte Walzverfahren wird dabei so ausgeliibt,

daB die sogenannten FlieSscheiden innerhalb des Walzspal-
tes liegen, der einlaufseitig durch eine vom Walzgutein-
tritt und auslaufseitig durch eine vom Walzgutaustritt

bestimmte Normalebene zum Walzgutdurchlauf begrenzt
wird.
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Durch die sogenannte FlieBSscheide wird dabei im Walz-
spalt ein Synchronpunkt bestimmt, an welchem keine
Relativgeschwindigkeit zwischen dem Walzgut und dem
Umfang der Arbeitswalze auftritt. Die Lage der FlieBscheide
im Walzspalt stellt sich entsprechend den auf das Walzgut
wirkenden Krdften, beispielsweise dem Vor- und Riickwdrts-
zug, der Horizontal-Komponente der Walzkrdfte und den
Reibkrdften zwischen Walzgut und Arbeitswalze ein.

Solange sich eine Fliefischeide im Bereich des Walzspaltes
einstellt, ist das Geriist in der Lage, mit Hilfe der
Arbeitswalzen das Walzgut zu flihren. Tritt jedoch keine
FlieBscheide im Walzspalt auf, so ist die Fiihrung

des Walzgutes durch die Arbeitswalzen nicht mehr m&glich,
- weil die Durchziehreserve des Walzgerlistes erschdpft

ist. Bei einem solchen Betriebszustand wird die Walz-
gutgeschwindigkeit nicht mehr von den Arbeitswalzen
bestimmt, weil an keiner Stelle des Walzspaltes Walzen-
umfangsgeschwindigkeit und Walzgutgeschwindigkeit liberein-
stimmen.

Auch ist ein Wélzen mit einer Lage der FlieBscheide in
der Nihe von Walzguteintritt oder Walzgutaustritt proble-
matisch, weil sich schon bei geringen Anderungen der Walz-
bedingungen, beispielsweise der Bandzlige, leicht ein in-
stabiler Zustand einstellen kann, der Schwingungserschei-
_nungen, insbesondere Rotationsschwindungen der Arbeits-
walzen, und hieraus resultierende Rutscher am Walzgut

zur Folge hat.

Beim Kaltwalzen von metallischen Werkstoffen, insbesondere
Bandmaterial, ist man heute bestrebt, mit einem mdglichst

geringen Kraft- und Leistungsbedarf zu arbeiten. Man erreicht

dies durch die Verbesserung der Schmierung und die damit

-

-
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erzielte Verringerung der Reibung. Hieraus ergibt sich
jedoch als Nachteil 2zugleich eine Verringerung der

Durchziehreserve der Geriiste, d. h. eine FlieBscheiden-
laée nahe am Walzgutaustritt bei sonst gleichen Walzbe-~

dingungen hinsichtlich Arbeitswalzendurchmesser, Abnahme
und Bandzug.

Da auch beim Warmwalzen von metallischen Werkstoffen,
insbesondere Bandmaterial und in den nachgeschalteten
Beizanlagen besonderer Wert auf Energieeinsparungen gelegt
wird, ergibt sich die Forderung, filir Kaltwalzwerke gr&Bere
Warmbanddicken einzusetzen und diese, besonders in den
ersten Geriisten,mit h8heren Stichabnahmen zu betreiben.
Eine Erhdhung der Stichabnahmen bei sonst gleichen Walz-
bedingungen verringert aber ebenfalls die Durchzieh-
reserve der Gerliste.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Auswalzen
von metallischen Werkstoffen, insbesondere Bandmaterial,
der gattungsgemdBen Art sowie ein Walzwerk zur Ausiibung
desselben zu finden, welches unter Nutzung der aus einer
besseren Schmierung der héheren Stichabnahme beim Kalt-
walzen resultierenden Vorteile jederzeit eipe ausreichende

Stabilitdt des Walzprozesses gewdhrleistet.

Die L&sung dieser Aufgabe wird dabei in verfahrenstech-
nischer Hinsicht durch die Kennzeichnungsmerkmale des
Anspruchs 1l erreicht.

Durch diese Verfahrensschritte wird gewdhrleistet,

daB auch bei Schwankungen der Walzparameter, ndmlich der
Walzgutdicke, der Ziige, der Reibung o. dgl., innerhalb
des Walzspaltes keine Flieflscheide auftritt, weil sich
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dort ndmlich nirgendwo ein Synchronpunkt zwischen der
Walzgutgeschwindigkeit und der Walzenumfangsgeschwindig-

- keit einstellt und mit negativer Durchziehreserve gewalzt
wird.

ErfindungsgemdB ist es im einfachsten Falle m&glich,
das Verfahren entweder nach den Merkmalen des Anspruchs 2
oder aber nach den Merkmalen des Anspruchs 3 durchzufiihren.

Besonders bewdhrt hat sich jedoch eine Verfahrensart

mit den Erfindungsmerkmalen nach Anspruch 4 oder 5.
Selbstverstdndlich ist es auch m&glich, ein Verfahren nach
Anspruch 6 zu betreiben.

Es ergibt sich hierdurch eine besonders wvorteilhafte
Variante des in jﬁngérer Zeitrbekanntgewordenen; sogenann-
ten Schubwalzverfahréns, welches sich dadurch auszeichnet,
daB die jeweils paarweise zusammenwirkenden Arbeitswalzen
zueinander in einem Umfangsgeschwindigkeitsverhdltnis
stehen, das von 1 abweicht. Wdhrend jedoch bei dem be-
kannten Schubwalzverfahren das Umfangsgeschwindigkeits-
verhdltnis zwischen den paarweise zusammenwirkenden Ar-
beitswalzen so eingestellt ist, da8 sich immer innerhalb
des Walzspaltes zwei verschiedene Lagen der FlieB8scheiden
fiir die schnellere und die langsamere Arbeitswalze ergeben,
kann sich nach dem erfindungsgemdfen Schubwalzverfahren
innerhalb des Walzspaltes keine oder eine FlieBscheide
ausbilden.

In verfahrenstechnischer Hinsicht ist es nach der Erfin-
dung besonders empfehlenswert, einen Sicherheitsabstand
zwischen der jeweiligen Walzenumfangsgeschwindigkeit und
der Walzgutgeschwindigkeit einzuhalten, der auch bei
kleinen Rotationsschwingungen der Arbeitswalzen eine FlieSB-
scheidenbildung im Bereich des Walzspaltes unterbindet.
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Bewdhrt haben sich in diesem Zusammenhang die Verfahrens-
merkmale des Anspruchs 7. Wie praktisch Versuche ergeben.
haﬁen, ist dieses Ziel schon erreichbar, wenn die Walzgut-
geschwindigkeit etwa um 5% von der jeweiligen Walzenumfangs-

geschwindigkeit abweichend gr&S8er und/oder kleiner einge-
stellt wird.

Wenn eine konstante Stichabnahme am Walzgut erzielt wexrden
soll, ist es erfindungsgemdB von Vorteil, die Verfahrens-
merkmale des Anspruchs 8 zu nutzen. Mdglich ist es aber
auch, zum Zwecke einer verédnderbaren Stichabnahme am Walz-

gut, die VerfahrensmaBnahmen nach Anspruch 9 anzuwenden.

Ein Walzwerk zur Ausiibung des Verfahrens zeichnet sich
hauptsdchlich durch die Kennzeichnungsmerkmale des An-

spruchs 10 aus und kann nach den Merkmalen der Anspriiche
11 bis 13 weitergebildet werden.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung

werden nachfolgend anhand einer Zeichnung ausfiihrlich er-
ldutert.

Dabei zeigen die

Fig. 1 bis 5 in schematisch vereinfachter Darstellung
verschiedene Verwirklichungsméglichkeiten fiir das
erfindungsgemdBe Walzverfahren,

Fig. 6 in schematischer Darstellung ein Walzwerk zur Aus-
ibung des Walzverfahrens nach Fig. 1,

"Fig. 7 schematisch dargestellt, ein Walzwerk zur Ausiibung

des Walzverfahrens nach Fig. 2, 3 und 5 und
Fig. 8 in schematischer Darstellung ein Walzwerk zur

Ausilibung des Walzverfahrens nach Fig. 4.
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In sdmtlichen Figuren der Zeichnung die die obere Arbeits-
walze 1 und die untere Arbeitswalze 2 eines Walzwerkes dar~
gestellt, zwischen denen als Walzgut 3 beispielsweise
meﬁallisches Bandmaterial hindurchgefithrt wird. Die L&nge
des Walzspaltes 4 zwischen den beiden Arbeitswalzen 1 und 2
wird bestimmt, einerseits von der normal zur Durchlauf-
richtung des Walzgutes 3 liegenden Eintrittsebene 5, an-
dererseits von der ebenfalls normal zur Durchlaufrichtung
des Walzgutes 3 liegenden Austrittsebene 6 desselben, wie
das aus den Fig. 1 bis 5 deutlich hervorgeht.

Ferner sind in den Fig. 1 bis 5 der Zeichnung die Zentrier-
winkel & 1 und & 2 angedeutet, welche durch die Eintritts-
ebene 5 und die Austrittsebene 6 des Walzgutes 3 zu den
Drehachsen der Arbeitswalzen 1 und 2 bestimmt werden,
welche jeweils die Kontaktfldchen der Arbeitswalzen 1 und 2
mit dem Walzgut 3 liber die Li&nge des Walzspaltes 4 bestimm-
men.

Die Zentrierwinkel o 1 und & 2 sind in den Fig. 1 bis 5
jeweils in gleicher GréBe dargestellt.

Zu Fig. 1 gehdren die Schaubilder nach Fig. 1a und 1b. In
den Fig. 1a und 1b sind die Geschwindigkeitsverhdltnisse,
die sich bei dem Walzverfahren nach Fig. 1 ergeben, ver-
deutlicht. Uber der L&nge des Walzspaltes 4 sind zum
einen die Walzenumfangsgeschwindigkeit VO bzw. Vu und

zum anderen die Walzgutgeschwindigkeit Vw - am Eintritt 5
_des Walzgutes 3 in den Walzspalt 4 mit VE und am Austritt
6 des Walzgutes 3 aus dem Walzspalt 4 mit VA bezeichnet -
aufgetragen. Der jeweilige Senkrechtabstand zwischen Vo
und Vw gibt die Relativgeschwindigkeit zwischen Arbeits-
walze 1 bzw. 2 und Walzgut 3 wieder. Die Fig. 1a und 1b
veranschaulichen, daB iiber den gesamten Walzspalt 4 ge-

sehen die Umfangsgeschwindigkeiten Vo und Vu beider Ar-
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beitswalzen 1 und 2 grdBer als die Walzgutgeschwindigkeit
Vw sind und somit innerhalb des Walzspaltes sich keine
FlieBscheide einstellt.

Bei dem Walzverfahren nach Fig. 2 werden dié Arbeitswalzen
1 und 2 mit Umfangsgeschwindigkeiten Vo und Va betrieben,
die kleiner sind als die Walzgutgeschwindigkeit Vw' Die
Kurven Vw und Vo bzw. Vu schneiden sich nicht (vgl. Fig.
2a und 2b), so daB auch higr keine FlieBscheide auftritt.

Bei dem Walzverfahren nach Fig. 3 liegen die Geschwindig-
keitsverhdltnisse fiir die obere Arbeitswalze 1 wie im Zu-
sammenhang mit Fig. 1 erldutert, d.h. die Umfangsgeschwin-
digkeit Vo der Arbeitsyalze 1 ist grdBer als die Walzgut-
geschwindigkeit Vw (vg;. Fig. 3a). Die untere Arbeitswal-
ze 2 wird dagegen entsprechend der Fig. 2 mit einer unter
der Walzgutgeschwindigkeit Vw liegenden Umfangsgeschwin-
digkeit vy betrieben (vgl. Fig. 3b).

Das Walzverfahren nach Fig. 4 stimmt hinsichtlich der Ge-
schwindigkeitsverhdltnisse zwischen oberer Arbeitswalze 1
und Walzgut 3 mit dem Walzverfahren nach Fig. 1 iiberein
(vgl. 4a). Wie Fig. 4b erkennen 1ld8t, haben dagegen die
untere Arbeitswalze 2 und das Walzgut 3 im FlieBscheiden-
punkt F ilbereinstimmende Geschwindigkeiten, d.h. im Flie8-
scheidenpunkt F ist die Relativgeschwindigkeit 0, vor dem
Punkt F in Richtung auf die Eintrittsebene 5 ist die Walz-
gutgeschwindigkeit Vw kleiner, hinter dem Punkt F in Rich-
tung auf die Austrittsebene 6 ist sie grdBer als die Walzen-
umfangsgeschwindigkeit Vu der unteren Arbeitswalze 2.

Bei dem Walzverfahren nach Fig. 5 treten &hnliche Mischver-
hdltnisse wie bei dem Verfahren nach Fig. 4 auf. Die Ge-
schwindigkeitsverhdltnisse im Bereich der unteren Arbeits-

walze 2 entsprechen denen nach Fig. 2, d.h. die Walzgut-



Vi 20102013

PATENTANWALTE F.W. HEMMERICH - GERD MULLER - D. GROSSE - F. POLLMEIER

geschwindigkeit V liegt immer h&her als die Umfangsge-
schwindigkeit v, der Arbeitswalze 2. Die Geschwindigkeits-
verhdltnisse im Bereich der oberen Arbeitswalze 1 sind
derart, daB sich hier wie bei Fig. 4b ein FlieBscheiden-
'punkt F ausbildet.

DaB nach Fig. 4b der FlieBscheidenpunkt F nahe der Ein-
trittsebene 5 und nach Fig. 5a der FliefBscheidenpunkt F
nahe der Austrittsebene 6 liegen, ist besonders vorteil-
haft und deshalb praxisnah. Denkbar ist jedoch eine Ver-
lagerung der FlieBscheidenpunkte F innerhalb des Walz-

spaltes 4 in Richtung auf die Austrittsebene 6 bzw. die
Eintrittsebene S.

Es ist ohne weiteres klar, daB bei den in den Fig. 1 bis 3
wiedergegebenen Walzverfahren die Arbeitswalzen 1, 2 des
Walzgeriistes keine Fiihrungseigenschaften mehr filir das Walzgut
3 haben und daher die Walzgutgeschwindigkeit Vw jeweils

von auBerhalb des Geriistes gefihrt bzw. bestimmt werden

mul.

Soll beispielsweise die Auslaufgeschwindigkeit VA des
Walzgutes 3 in der Austrittsebene 6 des Walzspaltes
kleiner sein als die Umfangsgeschwindigkeit Vo’ Vu der
beiden Arbeitswalzen 1 und 2, wie das in Fig. 1 angedeutet
ist, dann erweist es sich als zweckmdBig, die Laufge-
schwindigkeit des Walzgutes 3 gemdB Fig. 6 von der
Einlaufseite des Walzgerlistes aus zu filhren, indem die
“Einlaufgeschwindigkeit VE des Walzgutes 3 entweder durch
einen Abwickelhaspel 7 oder aber einen zwischen diesem
und dem Walzgerist angeordneten Treiber 8 in Form eines
S-Rollenpaares bestimmt wird. Der dem Walzgerilist nachge-
ordnete Aufwickelhaspel 9 l8uft hingegen mit einer der
Auslaufgeschwindigkeit VA des Walzgutes 3 angepaBten
Drehzahl.
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Sollen gemdB Fig. 2 die Umfangsgeschwindigkeiten Vo und
Vu der Arbeitswalzen 1 und 2 kleiner als die Laufge-
schwindigkeit des Walzgutes 3 in der Eintrittsebene 5
des Walzspaltes 4 géhalten werden, dann ist es vorteil-
haft, zur Fihrung des Walzgutes 3 einer Anordnung gemis
Fig. 7 einzusetzen, bei der entweder ein dem Walzgeriist
nachgeordneter Aufwickelhaspel 11 oder aber ein zwischen
diesem und dem Walzgeriist angeordneter, als S-Rollenpaar
ausgebildeter Treiber 12 die Auslaufgeschwindigkeit Va
fiir das Walzgut 3 bestimmt. Der Abwickelhaspel 10 lduft
hier dann entsprechend der gegeniiber der Umfangsgeschwin-

digkeit der Walzen erhdhten Walzguteinlaufgeschwindigkeit
VE mit.

Die Anordnung nach Fig. 7 wird auch bei Ausilibung des Ver-
fahrens nach Fig. 3 eingesetzt, weil hier ebenfalls mit
erhdhtem Vorwdrtszug gearbeitet werden muB. Bei diesem
Verfahren heben sich die Reibkrifte auf, die horizontal
wirkenden Komponenten der Walzkré@fte miissen jedoch durch
Vorwdrtszug kompensiert werden.

_ Anhand der Fig. 1, 2, 3, 6 und 7 wurde erldutert, wie
konventionelle Bandwalzverfahren unter Sicherstellung
einer ausreichenden Stabilitdt des Walzprozesses durch
Vermeidung von FlieBscheidenausbildungen innerhalb des
Walzspaltes so verbessert werden kénnen, daB trotz opti-
maler Schmierung und damit verbundener Verringerung der
Reibung ein verringerter Kraft- und Leistungsbedarf ein-
tritt sowie erh8hte Stichabnahmen bei sonst gleichen Walz-
bedingungen erreichbar sind.

Zum Betreiben des Verfahrens nach Fig. 5, wo sich eine
FlieBscheide F (an der oberen Arbeitswalze 1) ausbildet,
wird zweckmidBigerweise ebenfalls eine Anordnung nach Fig. 7
eingesetzt.
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Bei dem Verfahren nach Fig. 4 kann es passieren, da8
Horizontalkrdfte auftreten, die nahezu den beim Ver-
faﬁren gemdB Fig. 1 entsprechen. Aus diesem Grund emp-
fiehlt es sich, sowohl vor als auch hinter dem Walzgerﬁst
Treiber 14 und 16 entsprechend Fig. 8 vorzusehen.

Es wurde bereits erwdhnt, daB bei den anhand der Fig. 1
bis 5 beschriebenen Walzverfahren dem Arbeitswalzenpaar
1, 2 vor- und/oder nachgeordnete Walzguttreiber 8; 12;
14, 16 bzw. die Walzguthaspel 7, 9; 10, 11; 13, 15 auf
eine von der Walzenumfangsgeschwindigkeit abweichende An-
treibsgeschwindigkeit eingestellt sind bzw. einstellbar

sein miissen:.

Das fiir den jeweiligen Walzvorgang erforderliche Ge-
schwindigkeitsverhdltnis zwischen der Walzenumfangsge-
schwindigkeit und der Antriebsgeschwindigkeit filir die
Treiber bzw. Haspel kann dabei ausgehend von einer fir
die Arbeitswalzen 1 und 2 fest vorgegebenen Drehzahl be-
stimmt werden. Durch eine zwischen dem Antrieb flir die
Arbeitswalzen 1 und 2 und dem Antrieb filir die Treiber 8;
12; 14, 16 und/oder den Antrieben fiir die Haspel 7, 9;
10, 11; 13, 15 vorgesehene (elektronische) Steuer- und/
oder Regelvorrichtungen kénnen dann die Walzguteinlauf-
und die Walzgutauslaufgeschwindigkeiten in einem der je-
weiligen Stichabnahme enﬁsprechenden Verh&ltnis zuein-
ander fest voreingestellt werden. M&glich ist es aber
-auch, die (elektronische) Steuer- und/oder Regelvorrich-
tung so auszulegen, daB Walzguteinlauf- bzw. Auslaufge-
schwindigkeit und Walzenumfangsgeschwindigkeit in gegen-
seitiger Abhdngigkeit gesteuert und/oder geregelt werden

konnen.

Bewdhrt hat es sich, die Walzgut- (Einlauf- und Auslauf-)

geschwindigkeit um bis zu 20% von der jeweiligen Walzen-
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umfangsgeschwindigkeit abweichen - gr&Ber und/oder
kleiner - einzustellen, wenn eine optimale Stabilit&t
des Walzprozesses gewdhrleistet bleiben soll. Abweichun-
gen von 5 bis 8 % gewdhrleisten jedoch schon eine aus-
reichende Stabilitdt des Walzprozesses.
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Verfahren zum Auswalzen von metallischen Werkstoffen,
insbesondere Bandmaterial, mittels mindestens je einer
oberen und einer unteren Arbeitswal:ze,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Walzgutgeschwindigkeit von auBerhalb des
Gerlistes (1, 2) oder der Gerliste (1, 2) gefiihrt bzw.
bestimmt wird (7, 8, 9; 10, 11, 12; 13, 14, 15, 16)

und zugleich die Walzenumfangsgeschwindigkeitén (Vo, Vu)
auf Werte eingestellt werden, die die Walzgutgeschwindig-

- keit (VA) am Walzgutaustritt (6) liberschreiten und/oder

3.

die Walzgutgeschwindigkeit (VE) am Walzguteintritt (5)
unterschreiten.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Umfangsgeschwindigkeiten (Vo und Vu) beider
Arbeitswalzen (1, 2) grdBer als die Walzgutgeschwin-
digkeit (VA) am Walzgutaustritt (6) eingestellt werden
(Fig. 1).

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umfangsgeschwindigkeiten (Vo und Vu) beider

Arbeitswalzen (1, 2) kleiner als die Walzgutgeschwin-
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digkeit (VE) am Walzguteintritt (5) eingestellt werden
(Fig. 2).

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umfangsgeschwindigkeit (Vo) der einen Arbeits-
walze (1) groBer als die Walzgutgeschwindigkeit (VA)
am Walzgutaustritt (6) und ide Umfangsgeschwindigkeit
(Vu) der anderen Arbeitswalze (2) kleiner als die
Walzgutgeschwindigkeit (VE) am Walzguteintritt (5)
eingestellt werden (Fig. 3).

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Umfangsgeschwindigkeit (Vo) der einen Arbeits-
walze (1) groBer als die Walzgutgeschwindigkeit_(VA) am
Walzgutaustritt (6) und die Umfangsgeschwindigkeit (Vu)
der anderen Arbeitswalze (2) grdBer als die Walzgutge-

3
2 -

schwindigkeit (V) am Walzguteintritt (5) jedoch kleiner

als die Walzgutgeschwindigkeit (VA) am Walzgutaustritt
(6) eingestellt werden (Fig. 4).

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umfangsgeschwindigkeit (Vu) der einen Arbeits-
walze (2) kleiner als die Walzgutgeschwindigkeit (VE)
am Walzguteintritt (5) und die Umfangsgeschwindigkeit
(Vo) der anderen Arbeitswalze (1) kleiner als die Walz-

gutgeschwindigkeit (VA) am Walzgutaustritt, jedoch gr&Ber

als die Walzgutgeschwindigkeit (VE) am Walzguteintritt
(5) eingestellt werden (Fig. 5).

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Walzgutgeschwindigkeit (V, bzw. VE) um bis
zu 20 % von der jeweiligen Walzenumfangsgeschwindigkeit

(Vo baw. Vu) abweichen - gr&B8er und/oder kleiner - ein-
gestellt wird.
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8.

10.

11.

12.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB Walzguteinlaufgeschwindigkeit (VE) und Walzgut-

auslaufgeschwindigkeit (VA) in einem der jeweiligen
Stichabnahme entsprechendem Verhdltnis zueinander,
fest voreingestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB Walzgut-{(einlauf und -auslauf-)geschwindigkeit
und Walzenumfangsgeschwindigkeit in gegenseitiger
Abhingigkeit gesteuert und/oder gefegelt werden.

Walzwerk zur Ausiibung des Verfahrens nach einem

der Anspriiche 1 bis 9 mit mindestens einem Arbeits-
walzenpaar,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Arbeitswalzenpaar (1, 2) ein Walzguttreiber (8;
12; 14, 16) bzw. ein Walzguthaspel (7, 9; 10, 11; 13, 15)
vor- und/oder nachgeordnet und dieser dabei auf eine

von der Walzenumfangsgeschwindigkeit abweichende An-
triebsgeschwindigkeit eingestellt oder einstellbar ist.

Walzwerk nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daf zwischen dem Antrieb fiir die Arbeitswalzen (1, 2)
und dem Antrieb fiir die Treiber (8; 12; 14, 16) bzw.

Haspel (7, 9; 10, 11; 13, 15) Steuer- und/oder Regel-
vorrichtungen fiir die Antriebsgeschwindigkeit vorge-

sehen sind.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 10 und 11 mit
ibereinstimmender Umfangsgeschwindigkeit beider
Abreitswalzen,

dadurch gekennzeichnet,
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13.

daB eine gemeinsame Steuer- und/oder Regelvorrichtung
fiir den einlaufseitigen und den auslaufseitigen Walz-

~guttreiber (14 und 16) bzw. Walzguthaspel (13 und 15)

vorgesehen ist, die filir die Einstellung eines Verhdltnisses
der Treiber- bzw. Haspelumfangsgeschwindigkeit zur Walzen-

umfangsgeschwindigkeit (Vo, Vu) gréBer oder kleiner als 1
ausgelegt ist.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 10 und 11 mit
unterschiedlicher Umfangsgeschwindigkeit beider
Arbeitswalzen,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwei getrennte Steuer- und/oder Regelvorrich-

tungen fiir den einlaufseitigen und den auslaufseitigen
Walzguttreiber (14 und 16) bzw. Walzguthaspel (13 und

15) vorgesehen sind und dabei die Steuer- und/oder
Regelvorrichtung fiir den einlaufseitigen Walzguttreiber
(14) bzw. Walzguthaspel (13) mit der einen Arbeitswalze
(1) £ir ein Verhdltnis von Treiber- bzw. Haspelumfangs-
geschwindigkeit zur Walzenumfangsgeschwindigkeit (Vo)
kleiner als 1, die Steuer- und/oder Regelvorrichtung

fiir den auslaufseitigen Walzguttreiber (16) bzw. Walzgut-
haspel (15) aber mit der anderen Arbeitswalze (2) filir -
ein Verhdltnis von Treiber- bzw. Haspelumfangsgeschwindig-
keit 2zur Walzenumfangsgeschwindigkeit (Vu) gréBer als 1
ausgelegt ist.



Fig. 1a

7 .i/,
Vi - g
\{L /
VaY
S IO/
o) —

32760

i .n102013% 882

Fig. 1

\
\ N
Q \.
\ \
Vu
{
Vw




Y

JL IV

L 14,8.82
. 7
0102013

Fig.2b  ww

=
c



Fig.3a

/
/ /
7 /
L/
‘\Q\ | /'/ . Fig.3
/[
E5\
\

. 1(.3.32;
/4 0102013



R A EVI)

Lo 16,882
‘ /i

(/6 0102013
| i /Vo
Fig. 4a Va
VE Vw
/// /
/]
/ 1
Vo / : Fig. 4
Ay —
°\ ' | 1
3 ﬁ\ \1 1 \’l
: f N N VA

<
c
~

,//%
rd

A
el
/

Fig. 4b Vw




- 1w, .04

0102013
5/¢

Fig.5a W
| F

\\\ ‘/
VAR
. 5 -
3 \\_1 ol — j1
e —— —— 1w
34’" 6 2
]
X
Ao\
\ N
Q \
.\. \
\
Fig.5b Vw Va




0102013

s

Fig. 6

ey

Fig. 7




A

L

D),

Europdisches

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0102013

Nummer der Anmeidung

EPA Form 1503 03 82

Patentamt
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 83107988.4
. Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. C1. 3)
A US - A - 3 823 593 (VYDRIN) 1,4,5,|B 21 B 1/22
Spalte 2, Zeilen 11-22; 8-10
Spalte 4, Zeilen 30-35;
Spalte 5, Zeile 65 - Spalte
6, Zeile 10; Fig. 1-3,6,7 *
A DE A - 2 345 463 (MORGARDSHAM~ |9,11,
MAR) 12
Patentanspriiche 1,4,13;
Fig. 1-3 *
A UsS A - 3 292 402 (O'BRIEN) 9,13
Spalte 2, Zeilen 15-20;
Fig., 1 *
- RECHERCHIERTE
A GB - A — 1 343 523 (CHELYABINSKY) SACHGERTEIm O )
Seite 2, Zeile 85 - Seite 3, B 21 B 1/00
Zeile 3; Fig. *
P orig. 1,2 B 21 C 23/00
® pu—
A US - A - 1 618 515 (CDRYELL)
Seite 2, Zeilen 3-6;
Fig., 1-4 *
Der voriiegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche ersteiit.
Recharchenort AbschiuBdatum der Recherche Prifer
WIEN 17-11-1983 TROJAN
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung dersetben Kategorie L : aus andern Griunden angefiihrtes Dokument
A : technoiogischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung e
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Uberein-
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze  stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

